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folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Spanneinrichtung 

@ Dargestellt und beschrieben wird eine Spanneinrich- 
tung zur Fixierung eines Einzugsbolzens (12) an einem 
Maschinentisch, einer Grundplatte oder dgl. # mit einem 
Koiben (6), der in einer Zylinderbohrung (4) unter Bildung 
eines Druckraums (5) bewegbar angeordnet ist, einem die 
Zylinderbohrung (4) auf der dem Druckraum (5) gegen- 
uberliegenden Seite verschlieRenden Deckel (9), einer 
Aufnahme (11), die in dem Koiben (6) und/oder dem Dek- 
kel (9) ausgebildet ist und in die ein Einzugsbolzen (12) 
eingesetzt warden kann, und einem Spannmechanismus, 
urn einen Einzugsbolzen (12) in der Aufnahme (11) zu fi- 
xieren, wobei der Spannmechanismus durch Verstellung 
des Kolbens (6) zwischen einer Spannstellung, in die er 
durch Federelemente (10), die in einem zwischen dem 
Koiben (6) und dem Deckel (9) vorgesehenen Federraum 
(2) angeordnet sind, gedruckt wird, und einer Freigabe- 
stellung, in die er durch Beaufschlagung des Druckraums 
(5) mit einem Hydraulikmittel gebracht werden kann, be- 
tatigbar ist, die dadurch gekennzeichnet ist, daft der Fe- 
derraum (2) mit der Aufnahme (11) durch wenigstens ei- 
nen Ablaufkanal (19) verbunden ist, durch den Flussigkeit, 
die sich in dem Federraum (2) sammelt, in die Aufnahme 
(11) ablaufen kann. 
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Beschreibung 




Die vorliegende Erfindung betrifft eine Spanneinrichtung tige Ende liegen sollte. Durch diese Ausbildung wird er- 

zur Fixierung eines Einzugsbolzens an einem Maschinen- reicht, daB sich irn Federraum praktisch keine Flussigkeit 

tisch, einer Grundplatte o. dgl., mil einem Kolben, dcr in ei- 5 sainmeln kann und abflieBende Kuhlflussigkeit nicht mit 

ner Zylinderbohrung unter Bildung eines Druckraums be- Bauteilen, die in der Aufnahme liegen, oder mit dem Ein- 

wegbar angeordnet ist, einem die Zylinderbohrung auf der zugsbolzen in Kontakt komrnt. 

dem Druckraum gegeniiberliegenden Seite verschlieBenden GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist vorgese- 

Deckel, einer Aufnahme, die in dem Kolben und/oder dem hen, daB in den Federraum ein Lufteinblaskanal mundet, 

Deckel ausgebildet ist und in die ein Einzugsbolzen einge- 10 durch den Druckluft in den Federraum und von diesem uber 

setzt werden kann, und einem Spannmechanismus, um ei- den Ablaufkanal weiter in die Aufnahme geblasen werden 

nen Einzugsbolzen in dcr Aufnahme zu fixieren, wobei der kann. Durch die vorgesehene Ausblasung kann die Auf- 

Spannmechanismus durch Verstcllung des Kolbcns zwi- nahme von Schmutz und Flussigkeit, die sich darin sam- 

schen einer Spannstellung, in die cr durch Federelemente, meln, befreit werden, wobei der Kolben bei dieser Kon- 

die in einem zwischen dem Kolben und dem Deckel vorge- L5 struktion im Vergleich zu bekannten Losungen, wie sie bei- 

sehenen Federraum angeordnet sind, gedriickt wird, und ei- spielsweise aus der DE 197 57 430 C bekannt sind, nur un- 

ner Freigabestellung, in die er durch Beaufschlagung des merklich geschwacht wird. 

Druckraums mit einem Hydraulikmittel gebracht werden Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltungen wird 

kann, betatigbar ist. auf die Unteranspriiche sowie auf die nachfolgende Be- 

Mechanisch-hydraulisch arbeitendc Spanneinrichtungen 20 schreibung eines Ausfuhrungsbeispiels unter Bezugnahme 

dieser Art sind beispielsweise aus der DE 29 80 4730 Ul auf die beiliegende Zeichnung verwiesen. In der Zeichnung 

bekannt und werden in der Praxis eingesetzt, um Werk- zeigt die einzige Figur eine Ausfuhrungsform einer erfin- 

stiicke am Maschinentisch einer Werkzeugmaschine zu fi- dungsgemaBen Spanneinrichtung mit eingesetztem und fest- 

xieren. Hierzu wird das zu bearbeitende Werkstiick in der gespanntem Einzugsbolzen im Langsschnitt. 

Regel zunachst auf eine Tragerplatte aufgespannt, und an- 25 Zu der Spanneinrichtung 1, die an einem Maschinentisch, 

schlieBend wird die ganze Einheit bestehend aus Tragerpa- einer Grundplatte o. dgl. montiert sein kann, gehort ein Zy- 

lette und Werkstiick iiber mehrere Ei nzugsbolzen, die an der linder 3, der an seinem oberen Ende offen ist und durch ge- 

Ruckseite der Tragerpalette vorgesehen und als Zentriereie- eignete Spannmittel am Maschinentisch fixiert werden 

mente ausgebildet sind, an der Werkzeugmaschine festge- kann. In die Zylinderbohrung 4 des Zylinders 3 ist unter Bil- 

spannt, indem die Einzugsbolzen in die Aufnahmen der am 30 dung eines Druckraums 5 ein Kolben 6 axial bewegbar ein- 

Maschinentisch vorgesehenen Spanneinrichtungen einge- gesetzt, wobei der Ringspalt zwischen Zylinderbohrung 4 

setzt und darin festgespannt werden. und Kolben 6 durch einen ORing 7 abgedichtet ist. In den 

Bei den bekannten mechanisch-hydraulischen Spannein- Boden der Zylinderbohrung 4 mundet ein im Zylinder 3 aus- 

richtungen, von denen die vorliegende Erfindung ausgeht, gebildeLer Hydraulikmittelkanal 8, durch welchen dem 

erfolgt die Betatigung des Spannmechanismus, indem der 35 Druckraum 5 uber eine im Maschinentisch vorgesehene Zu- 

Kolben zwischen einer Spannstellung und einer Freigabe- fiihrleitung ein Hydraulikmittel wie beispielsweise Ol zuge- 

stellung verstellt wird, wobei er in die Spannstellung durch fuhrt werden kann. 

Federelemente, die in einem zwischen dem Kolben und dem Die offene Oberseite des Zylinders 3 ist durch einen Dek- 

Deckel vorgesehenen Federraum angeordnet sind, gedriickt kel 9 verschlossen, der am Zylinder 3 festgeschraubt und 

wird und aus dieser durch Beaufschlagung des Druckraums 40 zentriert gehalten ist, wozu der Deckel 9 zylinderseitig einen 

mit einem Hydraulikmittel in die Freigabestellung gebracht Zentrieransatz 9a aufweist, der pafigenau zum Durchmesser 

werden kann. der Zylinderbohrung 4 dimensioniert ist. 

Eine Problematik, die in der Praxis i miner wieder auftrilt, Zwischen dem Deckel 9 und dem Kolben 6 ist ein im we- 

besteht darin, daB aufgrund der hauftgen Auf- und Abbe we- sentlichen geschlossener Federraum 2 vorgesehen, der im 

gung des Kolbens in dem Federraum ein Unterdruck entste- 45 wesentlichen von einem Ringraum in der Kolbenoberseite 

hen und insbesondere bei auftretendem DichtungsverschleiB gebiidet wird und in dem ein Tellerfederpaket 10 angeordnet 

auch Kuhlflussigkeit in den Federraum eindringen kann. ist, das den Kolben 6 in Richtung des Bodens derZylinder- 

Dies kann zu Zwangs verse hliis sen fiihren, indem die einge- bohrung 4 nach unten beaufschlagt. 

tretene Flussigkeit nicht schnell genug aus dem Federraum In der dem Druckraum 5 gegeniiberliegenden Oberseite 

entweichen kann und somit der Kolben nicht mehr in die 50 des Kolbens 6 ist eine Sackbohrung vorgesehen, die eine 

obere Freigabestellung gedriickt werden kann. Aufnahme 11 fur einen Einzugsbolzen 12 bildet, welcher in 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Spanneinrich- die Aufnahme 11 durch eine im Deckel 9 vorgesehene 

tung der eingangs genannten Art so auszubilden, daB Fehl- Durchgangsbohrung 13 eingesetzt ist. Zur Erleichterung 

funktionen vermieden werden konnen. und Fuhrung dieses Einsetzvorgangs ist in der Durchgangs- 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB dadurch gelost, daB 55 bohrung 13 ein hiilsenforrniges Fuhrungselement 14 vorge- 

der Federraum mit der Aufnahme durch wenigstens einen sehen, und zur exakten Positionierung des Einzugsbolzens 5 

Ablaufkanal verbunden ist, durch den Flussigkeit, die sich in der Spanneinrichtung 1 ist der obere Bereich der Durch- 

in dem Federraum sammelt, in die Aufnahme ablaufen gang sbohrung 13 in Passung zu einem Hansen 12a des Ein- 

kann, zugsbolzens 12 dimensioniert. 

Durch die erfindungsgemaB vorgesehenen Ablaufkanale 60 Zur Fixierung des Einzugsbolzens 12 in der Aufnahme 11 

zwischen Federraum und der Aufnahme flir den Einzugsbol- ist ein Spannmechanismus vorgesehen. Dieser umfaBt in an 

zen kann Kuhlflussigkeit, die in den Federraum eintritt, in sich bekannter Weise einen in die Aufnahme 11 eingesetzten 

die Aufnahme abflieBen. AuBerdem wird auch die Entste- Kugelkafig 15, in dem mehrere Kugeln 16 radial verstellbar 

hung eines Unterdruck s im Federraum wirksam vermieden, gehalten sind. Die Kugeln 16 konnen in einer oberen Freiga- 

da in umgekehrter Weise uber den Ablaufkanal auch Luft in 65 bestellung des Kolbens 6 in eine Nut 17 in der Wandung der 

den Federraum eintreten kann. Aufnahme 11 nach auBen ausweichen, so daB ein Einzugs- 

Der Ablaufkanal mundet zweckmaBigerweise an seinem bolzen 12 in den Kugelkafig 15 eingesetzt und aus diesem 

einen Ende in den Bodenbereich des Federraums und an sei- herausgenommen werden kann, und sie werden in der unte- 
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ren Spannsteilung des Kolbens 6 durch die Wandung der 
Aufnahme 11 an einem sole hen Ausvveichen gehindert. 

Die Spannsteilung, die in der Zeichnung dargestellt ist, 
nimmt der Kolben 6 dabei dann cin, wenn der Druckraum 5 
drucklos ist und der Kolben 6 durch das Tclierfederpaket 10 5 
nach unten gedriickt wird. In dieser Spannsteilung halt eine 
obere Schragfiache 18 der Nut 17 die Kugeln 16 in Eingriff 
mit dem Eingriffsbolzen 12, so daB dieser festgespannt wird, 
Wenn jetzt der Druckraum 5 iiber den Hydraulikmittelkanal 
8 mit einem Druckmittel beaufschlagt wird, wird der KoLben 10 
6 entgegen der Riickstellkraft des Tellerfederpakets 10 nach 
oben in seine Freigabes Lei lung gedriickt, in der die Nut 17 
den Kugeln 16Raum laBt, radial nach auBen auszuweichen, 
so daB der Einzugsbolzen 12 aus der Spanneinrichtung 1 
herausgenommen bzw. dann auch wieder in diese eingesetzt 15 
werden kann. Der Hub des Kolbens 6 ist dabei so gewahlt, 
daB der Einzugsbolzen 12 durch den Boden der Aufnahme 
11 nach oben gedruckt wird, um das Entfernen des Einzugs- 
bolzens 12 zu erleichtern. 

Durch die regelmafiige Auf- und Abwartsbewegung des 20 
Kolbens kann einUnterdruck in dem Federraum 2 auftxeten, 
und auBerdem kann - insbesondere bei Verse hleiB des zwi- 
schen Kolben 6 und Deckel 9 vorgesehenen ORings 21 - 
Kuhlflussigkeit in den Federraum 2 eindringen. Um hier- 
durch bedingte Funktionsstorungen zu vermeiden, ist in 25 
dem Kolben 6 ein Ablaufkanal 19 vorgesehen, der den Fe- 
derraum 2 mit der Aufnahme 11 verbindet. Dieser Ablaufka- 
nal 19 miindet dabei an seinem einen Ende in den Bodenbe- 
reich des Federraums 2 und an seinem anderen Ende in den 
Bodenbereich der Aufnahme 11, wobei das federraumsei- 30 
tige Ende hoher als das aufnahmeseitige Ende Hegt, so daB 
Flussigkeit gut aus dem Federraum 2 abflieBen kann. 

AuBerdem miindet in den Federraum 2 ein Lufteinblaska- 
nal 20, durch den Drucklufl in den Federraum 2 und von 
dort iiber den Ablaufkanal 19 weiter in die Aufnahme 11 ge- 35 
blasen werden kann, um diese von Schmutzpartikels etc. zu 
reinigen, 

Patentanspruche 

40 

1. Spanneinrichtung zur Fixierung eines Einzugsbol- 
zens (12) an einem Masehinenl.isch, einer Grundplatte 
o. dgl., mit einem Kolben (6), der in einer Zylinderboh- 
rung (4) unter Bildung eines Druckraums (5) bewegbar 
angeordnet ist, einem die Zylinderbohrung (4) auf der 45 
dem Druckraum (5) gegeniiberliegenden Seite ver- 
schlieBenden Deckel (9), einer Aufnahme (11), die in 
dem Kolben (6) und/oder dem Deckel (9) ausgebildet 

ist und in die ein Einzugsbolzen (12) eingesetzt werden 
kann, und einem Spannmcchanismus, um einen Ein- 50 
zugsbolzen (12) in der Aufnahme (11) zu fixieren, wo- 
bei der Spannmechanismus durch Verstellung des Kol- 
bens (6) zwischen einer Spannsteilung, in die er durch 
Federeiemente (10), die in einem zwischen dem Kol- 
ben (6) und dem Deckel (9) vorgesehenen Federraum 55 
(2) angeordnet sind, gedruckt wird, und einer Freigabe- 
stellung, in die cr durch Beaufschlagung des Druck- 
raums (5) mit einem Hydra ulikmittel gebracht werden 
kann, betatigbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Federraum (2) mit der Aufnahme (11) durch wenig- 60 
stens einen Ablaufkanat (19) verbunden ist, durch den 
Flussigkeit, die sich in dem Federraum (2) sammelt, in 
die Aufnahme (11) ablaufen kann. 

2. Spanneinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Ablaufkanal (19) federraumsei- 65 
tig in den Bodenbereich des Federraums (2) miindet. 

3. Spanneinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Ablaufkanal (19) aufnahme- 



seitig in den Bodenbereich der Aufnahme (11) miindet. 

4. Spanneinrichtung nach einem der vorherigen An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das federraum- 
seitige Ende des Ablaufkanals (19) hoher liegt als das 
aufnahmeseitige Ende. 

5. Spanneinrichtung nach einem der vorherigen An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in den Feder- 
raum (2) wenigstens ein Lufteinblaskanal (20) miindet, 
durch den Druckluft in den Federraum (2) und iiber den 
Ablaufkanal (19) weiter in die Aufnahme (11) geblasen 
werden kann. 

6. Spanneinrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Zylinderbohrung (4) in einem 
Zylinder (3) ausgebildet und der Lufteinblaskanal (20) 
in der Zylinderwandung ausgebildet ist. 

7. Spanneinrichtung nach einem der vorherigen An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Federraum 
(2) jedenfalls teilweise in dem Kolben (6) ausgebildet 
ist. 

8. Spanneinrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Ablaufkanal (19) im Kolben (6) 
ausgebildet ist. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Deckelloser Schnellspannzylinder 

@ Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Herstallung und Montage sowie einen nach diesem Ver- 
fahren hergestellten deckellosen Schnellspannzylinder 
mit Einzugsnippel zum Spannen einer Tragerplatte, auch 
Palette genannt, die an einer Bearbeitungsmaschine zur 
Fixierung von Werkstucken dient. 
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Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung und Montage sowic einen nach diescm Verfahren 
hergestellten deckcllosen Schnellspannzylinder mil Ein- 
zugsnippel zum Spannen einer Tragerplatte, auch Palette ge- 
nannt, die an einer Bearbeitungsmaschine zur Fixierung von 
Werkstiicken dient. 

Um einen raschen Uberblick iiber die Zusammenhange zu 
ermoglichen werden zum technologischen Hintergrund die 
nachfolgenden Ausfuhrungen gegeben. 

Schnellspannzylinder nach dcm Oberbcgriff dcs Palent- 
anspruchs 1 werden fur Spannvorrichtungen zum Spannen 
von Werkstiicken auf Tragerplatten fur Bearbeitungsma- 
schinen benotigt. Ein derartiger Schnellspannzylinder ist 
beispielsweise mit dem auf den gleichen Anmelder zuriick- 
gehenden DE-GM296 15 613 bekannt geworden. Ein sol- 
cher Schnellspannzylinder zeichnet sich dadurch aus, daB an 
einem nach oben offenen Gehause die Aufnahmen fur die 
Halterung der Spannfedern cingcarbeitct sind und daB das 
Gehause durch einen zugeordneten Deckel von oben her ab- 
geschlossen wird. Der Deckel hateine mittige Ausnehmung, 
in welcher abgedichtet und biindig der Einzugsnippel in 
axialer Richtung hydraulisch beaufschlagt verschiebbar ist. 

Die Verwendung eines Gehauses ftir den Schnellspannzy- 
linder mit einem dazugehorenden Deckel hat jedoch Nach- 
teile. 

Die Herstellung des Deckels bedarf aufwendiger Bearbei- 
tungsschritte, denn der Deckel muB als einzelnes Teil hoch- 
genau bearbeitet werden; er benotigt entsprechende rings- 
umlaufende, am Umfang verteilt angeordnete, Durchgangs- 
bohrungen. Femer benotigt er eine hochgenaue Bearbeitung 
am Aussenumfang und an einer zugeordneten Schulter, da- 
mit er mit "ObermaB, passgenau, in die nach oben offene 
Ausnehmung des Gehauses eingeprcsst werden kann. Es 
wird also ein Press-Sitz verwendet, der mit einer entspre- 
chend hochgenauen Bearbeitung des nach oben offenen Ge- 
hauses und des zugeordneten Deckels verbunden ist. 

Es ist femer ein axialer Bund vorhanden, der an seinem 
AuBenumfang entsprechend bearbeitet werden muB, weil 
sich dieser Bund hochgenau im Pass-Sitz an die Innenwan- 
dung des Zylinders anlegcn muB. Es muB fcrner ein Einstich 
an diesern Bund vorgesehen werden, in welcher ein O-Ring 
eingelegt wird, damit der Deckel abdichtend an der Zylin- 
derwandung des Gehauses anliegt. 

Fur die Verbindung des Deckels mit dem Gehause des 
Schnellspannzylinders gibt es mehrere bekannte Ausfiih- 
rungsformen. 

In einer ersten bekannten Ausfuhrungsform wird der 
Deckel aufsitzend auf das Gehause dcs Schnellspannzylin- 
ders ausgebildet, d. h, der Schnellspannzylinder bildet einen 
nach oben verlangerten axialen Ansatz aus, auf dessen Stirn- 
seite der Deckel aufgesetzt und mit entsprechenden Gewin- 
debohrungen festgeschraubt wird. Nachteil ist, daB die Ein- 
zugskraft des durch den Deckel hindurchgreifenden Ein- 
zugsnippels so groB sein kann, daB der Deckel verformt 
wird. 

Nachdem die Gesamthohe des Schnellspannzylinders 
(die Hone des Gehauses des Zylinders und des Deckels) ge- 
nau festgelegt ist, kann auch ein Summenfehler entstehen, 
wenn namlich die beiden Hohen nicht zusammenstimmen. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform ist es vorgesehen, 
daB der Deckel in eine zugeordnete, nach oben offene Aus- 
nehmung des Gehauses eingeselzt wird, wobei diese Aus- 
nehmung einen ringsum laufenden Rand aufweist, wobei 
der Rand geringfugig die Oberflache des Deckels iiberragt. 
Der Deckel wird also - wie in dem vorher genannten Ge- 
brauchsmuster gezeigt - von dem unilaufenden Rand um- 



faBt und passend aufgenommen. 

Hier werden zwar unzulassige Verformungen des Deckels 
aufgrund einer hohen Einzugskraft des Einzugsnippels ver- 
mieden, es ist aber nicht ausgeschlossen, daB bei einer auf 
5 dem Deckel aufgebrachten Aufspannpalette, welche ihrer- 
seits ein Werkstiick halt, sich die Aufspannpalette selbst ver- 
biegt. Ebenso besteht die Gefahr, daB, wenn das Werkstiick 
direkt auf dem Deckel aufgesetzt wird, die Spannkraft, wel- 
che vom Einzugsnippel auf das Werkstiick aufgebracht 
to wird, iiber den Deckel ubertragen wird, der sich dann wie- 
derum unzulassig verbiegen kann. 

Des weiteren ist die Montage eines derartigen Schnell- 
spannzylinders relativ aufwendig, weil zunachst bei entfern- 
tem Deckel in die nach oben offene Ausnehmung des Ge- 
ts hauses des Schnellspannzylinders die Federn eingesetzt 
werden mussen. Die Federn werden hierbei so montiert, daB 
diese zunachst im entspannten Zustand in das Gehause des 
Schnellspannzylinders eingesetzt werden. Dann wird der 
Deckel aufgesetzt und unter Einwirkung einer Presse, die 
20 auf die Oberseite des Deckels wirkt, dieser entgegen der 
Kraft der Federn nach innen in das Gehause des Schnell- 
spannzylinders hineingepresst. AnschlieBend wird mit den 
am Deckel um laufend angeordneten Montageschrauben der 
Deckel mit dem Gehause des Schnellspannzylinders ver- 
25 schraubt. 

Bei dieser Anordnung besteht aber der Nachteil, daB die 
Verbindung des Deckels mit dem Gehause des Schnell- 
spannzylinders nur unter Presskraft erfolgt, was dazu fuhren 
kann, daB wahrend des Einpressens der Deckels bestimmte 

30 Teile am Schnellspannzylinder beschadigt werden konnen. 
Weiters mussen passgenau unter Einwirkung der Presskraft 
die Durchgangsbohrungen im Deckel mit den zugeordneten 
Gewindebohrungen im Gehause des Schnellspannzylinders 
in Ubereinstimmung gebracht werden, um iiberhaupt eine 

35 Montage des Deckels zu ermoglichen. 

Die verwendeten Montageschrauben fur die Verbindung 
des Deckels mit dem Gehause des Schnellspannzylinders 
haben den weiteren Nachteil, daB hierdurch wertvolle Fla- 
che auf der Oberflache des Deckels verloren geht, die z. B. 

40 fur die Anordnung von Ausblasnuten oder Ausblasbohrun- 
gen verwendet werden konnte. Diese Ausbiasbohrungen 
mussen dann auBerhalb der entsprechenden Befestigungs- 
bohrungen im Deckel angebracht werden, was mit einem er- 
hohten Herstellungsaufwand, und im ubrigen mit einer 

45 Schwachung der Materialstarke des Deckels verbunden ist. 
Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Montage eines Schnellspannzylinders zu ent- 
wickeln, und einen nach dem Verfahren hergestellter 
Schnellspannzylinder so auszubilden, daB eine wesentlich 

50 einfachere, kostengiinstigere, hoher belastbare und betriebs- 
sichere Konstruktion des Schnellspannzylinders gewahrlei- 
stet wird. 

Zur Losung der gestellten Aufgabe ist die Erfindung 
durch das Verfahren nach dem Anspruch 1 gekennzeichnet. 

55 Wesentliche Merkmale des Schnellspannzylinders sind in 
den Vorrichtungsanspruchen Nr. 5 bis 12 gekennzeichnet. 

Wesentlich bei dem vorliegenden Verfahren ist, daB die 
Montage des Schnellspannzylinders von der Kolbenseite 
(das ist die Bodenseite) erfolgt und nicht mehr von oben, 

60 von der Seite der Zylinderoffnung. 

In einem ersten Verfahrensschritt werden deshalb in das 
nach unten offene Zylindergehause zunachst die entspann- 
ten Federn in ihre zugeordneten Ausnehmungen eingesetzt, 
in einem zweiten Verfahrensschritt wird dann der Kolben in 

65 den Zylinderraum eingesetzt, und 

in einem dritten Verfahrensschritt wird ein Boden in die 
nach unten offene Ausnehmung des Zylindergehauses ein- 
gelegt, 
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in einem vierten Verfahrensschritt wird mit einer Presse die- 
ser Boden in das Zylindergehause hineingepresst, bis er ei- 
nen gehausefesten Anschlag erreicht, 
und in einem sechsten VbrfahrcnsschriLt wird zur Vcrschie- 
bungssicherung des Bodens in axialer Richlung - auswarts 
gesehen - ein Seegerring eingelegt, welcher den Deckel 
zum Zylindergehause fixiert, 

in einem siebten Verfahrensschritt wird der Pressdruck von 
dem Boden entfernt, welcher sich demgemaB unter der Kraft 
der Federn in axialer Richtung nach unten bewegt, und sich 
an den gehausefesten Anschlag an legt. 

Alle vorher beschriebencn Bcwegungsricht.ungcn (nach 
unten und nach oben) sind hicrbei auf ein Ausfiihrungsbci- 
spiel bezogen, welches den Schnellspannzylinder in seiner 
Arbeitsstellung darstellt. 

Diese Richtungen sind jedoch in analoger Weise zu ver- 
tauschen, wenn der Schnellspannzylinder zu Montagezwek- 
ken umgedreht wird, so daB seine Bodenseite nach oben 
weist. 

Es wird also nochmals bctont, daB die hier angcgcbenen 20 
Bewegungsrichtungen sich darauf beziehen, wenn der 
r Schnellspannzylinder in seinem Betriebszustand ist. 

Wesentliches Merkmal der Erfindung ist also, daB nun ein 
oberseitiger Deckel des Schnellspannzylinders vollkommen 
entfallt, weil die Oberseite des Zylindergehauses gleichzei- 25 
tig den Deckel bildet. Ein dementsprechender oberseitiger 
Deckel entfallt also vollstandig. Si at t dessen wird ein unter- 
seitig eingesetzter Boden verwendet, der wesentliche Vor- 
teile gegenuber dem Stand der Technik hat. Ein derartiger 
Boden muB namlich iiberhaupt nicht prazise gefertigt wer- 30 
den, weil auf ihm keinerlei Spannkrafte wirken. Er muB le- 
diglich den Oldruck aufnehmen, weil er die bodenseitige 
Begrenzung des Zylindergehauses ist und auf seiner Flache 
mit Oldruck belastet wird. Es besl.eht demgemaB keine Ge- 
fahr mehr, daB dieser Deckel durch unzulassig hohe Spann- 35 
krafte verbogen wird. 

Mit der gegebenen technischen Lehre ergeben sich also 
mehrere Vorteile gleichzeitig: 

Weil ein oberseitiger Deckel entfallt und die en tsprec hen- 
den Schrauben nicht mehr notwendig sind, entfallt auch der 40 
Nachteil, daB der Deckel sich unter Wirkung der Spannkraft 
verbiegen konnte. Der oberseitige Tcil des Zylindergehauses 
der Deckenbereich kann so stark ausgebildet werden, daB 
eine Verbiegung dieses Bereiches nicht mehr befurchtet 
werden muB. 45 

Weiterer Vorteil ist, daB wegen des Wegfalls der Befesti- 
gungsschrauben fiir den Deckel ein groGerer Platz fiir die 
Anbringung von Ausblasbohrungen zur Verfugung stent, die 
demgemaB an der Oberflache des oberseitig geschlossenen 
Zylindergehauses frei angcordnet werden konncn. Diese 50 
Ausblasbohrungen konncn in cineni Ausblasring angcord- 
net werden, der in einer unilaufenden Nut verse nkt ange- 
bracht ist. Die Ausblasbohrungen sind dabei uber einen 
Kreisumfang im Ausblasring angcordnet, so daB eine 
gleichmaBige Beaufschlagung von Druckluft entlang des 55 
Ringumfanges erfolgen kann. Diese Beaufschlagung be- 
wirkt zum einen ein Ausblascn von Bohrspanen und Kuhl- 
mittel, und zum anderen den sehr wichtigen Aspekt als Si- 
cherheitsvorkehrung zur gezielten Druckminderung der 
uber entsprechende Bohrungen auch an der Unterseite des 60 
Einzugsnippels angreifenden Druckluft. 

Durch die Beaufschlagung der Unterseite des Einzugsnip- 
pel mit Druckluft erfahrt dieser eine Kraftkomponente in 
Richtung des Pfeiles 41, also aus dem Zylinder heraus. 
Diese Kraftkomponente errechnet sich aus der wirksamen 65 
Flache an der die Druckluft angreift, und dem zur Verfugung 
stehenden Druck der Lull. Der Luftdruck ist in der Regel 
zwischen 6 bar und 10 bar wie er in Druckluftleitungen in 
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Bearbeitungsbetrieben iiblicherweise zur Verfugung gestellt 
wird. Mit einer wirksamen kreisformigen Angriffsflache im 
Durch messer von beispieis weise 30 mm ergibt sich dadurch 
bei einer schlagartigen Druckbeaufschlagung eine geschoB- 
artige Ausruckbewegung des Einzugsnippels nach auBen. 
Da dieser aus dem Zylinder entnommen werden kann, be- 
steht bei einer unkontrollierten Druckbeaufschlagung des 
Einzugsnippels die Gefahr daB dieser wie ein Geschofi aus 
dem Schnellspannzylinder ausfahrt, und das Bedienpersonal 
gefahrdet. 

Urn nun bei Beaufschlagung der Druckluftleitung fur den 
Luftdruck eine gezielte Druckminderung zu erreichen, wird 
die Druckluft nach dem DruckluftanschluB in zwei Luft- 
strbme aufgeteilt. Ein Luftstrom wird nach unten zum Anhe- 
ben des Einzugsnippels und zur Beaufschlagung der Nippel- 
offnung mit Druckluft nach entfemen des Nippels geleitet. 
Die dann aus der Nippeloffnung ausstromende Druckluft 
verhindert das Eindringen von Bohrspanen und anderen die 
Funktionsweise des Zylinders beeintrachtigenden Fremd- 
korpcrn. 

Der zweite Luftstrom wird von der Verzweigung weg 
nach oben zum Blasring gefuhrt. Dieser Teilstrom der be- 
au fschlagten Druckluft wird ebenfalls zum Ausblasen des 
Schnellspannzylinders nach der Bearbeitung des Werk- 
stiicks verwendet. Das Ausblasen erfolgt hier jedoch an der 
Oberseite des Schnellspannzylinders und ist fiir die Reini- 
gung der Auflageflache fiir die Palette von Bohrspanen und 
Kuhlmittel gedacht. Durch diesen abgezweigten Teilstrom 
der zugefuhrten Druckluft verringert sich der wirksame 
Luftdruck im Leitungssystem des Schnellspannzylinders, 
und somit auch an der wirksamen Angriffsflache an der Un- 
terseite des Einzugsnippels, 

Durch gezielte Anordnung und entsprechender Ausbil- 
dung der Durchmesser der einzelnen Zufiihr- und Ausblas- 
leitungen ist es moghch den Einzugsnippel mit der notwen- 
digen Kraft zum Ausfahren zu beaufschlagen, um diesen ge- 
fahrlos aus dem Zylinder zu entnehmen. Die Reduzierung 
der Druckluft erfolgt dabei unter anderem auch durch das 
Entweichen der Druckluft aus den Blasbohrungen im Bias- 
ring an der Oberseite des Schnellspannzylinders. 

Somit wird die erfindungsgemaBe Aufgabenstellung be- 
zliglich der Sicherheitsvorkehrungen durch diese Merkmale 
der vorliegenden Erfindung gelost. 

Ein weiterer Vorteil ist, daB bei Zugeinwirkung auf den 
Einzugsnippel, in Betriebsstellung nach oben gesehen, der 
Einzugsnippel eine Kraft gegen die Innenseite des Gehauses 
ausubt, an der Stelle wo bisher der Deckel angeordnet war. 
Beim Stand der Technik hatte das bei einer unzulassig hohen 
Krafteinwirkung zur Folge, daB die Befestigungsschrauben 
zwischen dem Deckel und dem Gehause herausgerissen 
odcr beschadigt wurden. 

Diese Gefahr besteht nach der vorliegenden Erfindung 
nicht mehr, da entsprechend groBe und stabile Anschlage im 
Zylindergehause vorgesehen werden konnen, die eine Be- 
schadigung des Zylindergehauses im Deckenbereich, wie 
zuvor beschrieben, vermeiden. 

Dadurch werden unzulassig hohe Einzugskrafte von dem 
Zylindergehause unmittelbar auf die Halterung des Zylin- 
dergehauses auf einer Aufspannflache iibertragen. Diese 
Halterung wird im folgenden als Anschlagpratze oder Bride 
bezeichnet. 

Konstruktiv zeichnet sich der neuartige Schnellspannzy- 
linder durch folgende wesentliche Merkmale aus: 

Das Zylindergehause ist deckenseitig in sich geschlossen 
und bildet lediglich eine zentrale, mittige Ausnehmung fur 
den Durchgriff des Einzugsnippels aus. Es ist werkstoffein- 
stuckig mit den Seitenflachen verbunden, so daB sich ein im 
Prohl U-formiger Korper ergibt, der nach unten geofTnet ist 



DE 198 34 

5 

und der in seinera Innenraum den Zylinderraum fur die Auf- 
nahme des Kolbens bildet. 

Wichtig hierbei ist, daB die Unterseite des Zylinderraums 
durch den vorher genannt.cn Boden hegrenzt. ist., wobei der 
Bcxien zu Montagezwecken in axialer Richtung milteis einer 5 
Presse in den Zylinderraum hinein verschoben werden kann, 
um die im Inneren des Gehauses angeordneten Federn ent- 
sprechend zu spannen. 

Es ist femer eine Anschlagbegrenzung fur diesen Boden 
vorhanden, die verhindert, daB der Boden nach auBen aus 10 
dem Zylindergehause verschoben wird. Im iibrigen ist dieser 
Boden ortsfest und abgedichtel. in dem Zylindergehause an- 
geordnet und bildet die untcrc Bcgrcnzung des Olraumes. 

In einer Weiterbildung der Erfindung ist es vorgesehen, 
daB die dem Kolben gegenuberliegende Anlageflache fiir 15 
die Federn des Spannzylinders aus einem fedemden An- 
schlag besteht, welcher bevorzugt. werkstoffeinstiickig mit 
dem Zylindergehause ausgebildel ist. Dieser Anschlag bil- 
det also das Anlagelager fur die Feder, wodurch demgemaB 
der Federdruck von der oberscitigen Bcgrcnzung des Zylin- 20 
dergehauses ferngehalten wird. 

Es wird also ein gesonderter Anschlag fur das Federpaket 
gebildet, so daB die Federwirkung nicht unmittelbar auf die 
deckenseitige Begrenzung des Zylindergehauses iibertragen 
wird. 25 

Statt eines gehausefesten, fedemden Anschlages kann 
aber auch ein losbarer Anschlag in Form eines Segerringes 
verwendet werden. 

Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden Erfindung 
ergibt sich nicht nur aus dem Gegcnstand der einzclnen Pa- 30 
tentanspruche, sondern auch aus der Kombination der ein- 
zelnen Patentanspruche untereinandcr. 

Alle in den Unterlagen, einschlieBLich der Zusammenfas- 
sung, offenbarten Angaben und Merkmale, insbesondere die 
in den Zeichnungen dargcst.cllle raumliche Ausbildung wer- 35 
den als erfindungswesentlich beansprucht, soweit sie ein- 
zeln oder in Kombination gegeniiber dem Stand der Technik 
neu sind. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand mehrerer, unter- 
schiedliche Ausfuhrungswege darstellende Zeichnungen na- 40 
her erlautert. Hierbei gehen aus den Zeichnungen und ihrer 
Beschreibung weitere erfindungswcsentliche Merkmale und 
Vorteile der Erfindung hervor 

Die Zeichnungen stellen folgende Merkmale dar: 

Fig. 1 Eine geteilte Schnittdarstellung des Schnellspann- 45 
zylinders mit zur Halfte eingefahrenen (links) und zur ande- 
ren Halfte ausgefahrenen Einzugsnippel (rechts) 

Fig. 2 Ebenfalls eine Schnittdarstellung des erfindungsge- 
maBen Schnellspannzylinders in einer weiteren Ausfuh- 
rungsform 50 

Fig. 3 Draufsicht des crfindungsgcmaBcn Schnellspann- 
zylinders nach Fig. 2 

Fig. 4 bis 11 Unterschiedliche Schnittdarstellungen des 
erfindungsgemaBen Schnellspannzylinders in einer weiteren 
Ausfuhrungsform 55 

Fig. 12 und 13 Eine weitere Ausfuhrungsform des 
Schnellspannzylinders in der Form einer Einbauausfuhrung. 

Generell sei zur Abbildung in Fig. 1 angemerkt, daB sie 
aus zwei Teilschnitten besteht, wobei der linke Halbschnitt 
den Schnellspannzylinder 1 in gespanntem Zustand zeigt, 60 
wahrend der rechte Halbschnitt den Schnellspannzylinder 1 
im gelosten Zustand zeigt. Die rechte Halfte zeigt iiber dies 
einen Seegerring 24, der allernativ zu dem auf der linken 
Halfte befindlichen Einstich 26 ist, Der Schnellspannzylin- 
der kann deshalb entweder nun mit dem Seegerring 24 oder 65 
nur mit dem Einstich 26 verwirklicht werden. 

Die Abbildung in Figur zeigt also ein bevorzugtes Aus- 
fuhrungsbeispiel eines Schnellspannzylinders 1. Er besteht 
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im wesentlichen aus einem Gehause 2, welches - wesentlich 
fur die vorliegende Erfindung - in seinem oberen Bereich in 
sich geschlossen ist und demgemaB einen geschlossenen 
Deckenbcreich ausbildet, der werkstoffeinstiickig mit dem 
Gehause 2 ausgebildet ist. DemgemaB geht dieser Bereich in 
die Seitenflanken iiber, so daB dieses Gehause 2 ein Rundteil 
ausbildet, der unter anderem den Olraum 12 bildet. 

An dem Gehause sind ein oder mehrere Ansatze 3 ange- 
formt, wobei die Ansatze unterschiedliche Profilformen auf- 
weisen konnen. Ein derartiger Ansatz 3 kann als Quadrat, 
als Polygon, oder als unrunder Ansatz ausgebildet sein. Er 
dient dazu, eine dariiber angeordnete und nicht naher darge- 
stclltc Aufspannpalette zu tragen und gegen Verdrehung zu 
sichem. 

Die Aufspannpalette ihrerseits bildet eine zentrale Aus- 
nehmung, in welche der Einzugsnippel 17 hineinragt. Der 
Einzugsnippel 17 ist - in nicht naher dargestellter Weise - 
mit einem Spannelement verbunden, wobei das Spannele- 
ment dann mit dem aufzuspannenden Werkzeug zusammen- 
wirkt. 

Der Schnellspannzylinder 1 ist mittels einer Anschlag- 
pratze 33 und zugeordneten Schrauben 34 auf einer nicht na- 
her dargestellten Lochrasterpalette hochgenau aufgespannt. 

Ebenso ist eine Aufspannung auf einem T-Nutentisch vor- 
gesehen. 

Wichtig ist, daB nun der Deckenbereich 37 des Gehauses 
2 von Einbauten frei ist. In diesem Bereich ist also kein Dek- 
kel mehr angeordnet, wie er in dem alteren Gebrauchsmu- 
ster beschrieben wurde. Damit besteht der Vorteil, daB in 
diesem gesarnten, freien Deckenbereich 37 es nun sehr ein- 
fach moglich ist, eine zugeordnete, umlaufende Nut 4 einzu- 
arbeiten, in welche, im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ein 
O-Ring 5 in Verbindung mit einem Blasring 6 eingelegt ist. 
Der Blasring 6 ist ein Metall- oder Kunststoffteil und weist 
an der Oberseite verteilt eine Reihe von Blasbohrungen 7 
auf, durch welche PreBluft nach oben abgegeben werden 
kann um Verunreinigungen wie Spane zu entfernen. 

Der O-Ring 5 verhindert, daB Spritz- oder Tauchwasser 
von auBen her in Richtung auf den Einzugsnippel 17 und die 
vom Einzugsnippel eingenommene Ausnehmung im Ge- 
hause 2 eindringt. 

Der O-Ring 5 dichtet also mit darauf liegender (nicht 
zeichnerisch dargestellten) Aufspannpalette ab. 

Zur Zufuhrung von Luft zu den Blasbohrungen 7 ist ein 
LufteinlaB 30 vorgesehen, welcher iiber eine Kreuzbohrung 
31 und einen Kanal 32 in die Blasbohrung 7 miindet Diese 
Kreuzbohrung 31 dient zur Aufteilung der zugefuhrten 
Druckluft, um einerseits die Funktion des Ausblasens zu ge- 
wahrleisten, und andererseits einen gezielten Druckabfall 
der Druckluft an der wirksamen Angriffsflache an der Un- 
terseite des Einzugsnippels (17) zu erreichen. Diese MaB- 
nahme dient zur Gewahrleistung der Betriebssicherheit des 
Schnellspannzylinders. Diese Merkmale sind in den Fig. 4 
bis 11 besonders gut erkennbar dargestellt. Die Draufsicht 
auf die Anordnung des Blasrings 6 mit den Blasbohrungen 7 
und des O-Rings 5 im Schnellspannzylinder ist in den Fig. 3 
und 13 gut erkennbar. 

Im rechten Teil der Darstellung der Fig. 1 ist noch ge- 
zeigt, daB die Kreuzbohrung 31 auch noch auf eine andere, 
einfache Weise hergestellt werden kann, denn es kann bei 
der Bearbeitung des Gehauses 2 ein von oben nach unten 
durch lau fender Kanal 8 angefertigt werden, welcher in sei- 
nem oberen Teil die Luft zu den Blasbohrungen 7 fiihrt, 
wahrend in seinem unteren Teil der OlfluB gefiihrt wird. Zur 
Trennung der beiden Medien ist hierbei eine Maden- 
schraube 9 abdichtend in den Kanal 8 eingeschraubt, so daB 
der Teil oberhalb der Madenschraube 9 mit Luft versorgt 
wird, wahrend der untere Teil des Kanals 8 jenseits der Ma- 
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denschraube 9 von Ol beaufschlaet wird. Hierzu ist ein 
einlaB 10 vorhanden, liber den das Hydraulikol liber eine zu- 
geordnete Schragbohrung 11 in den Olrauin 12 eingefuhrt 
wird. Der Olraurn 12 wird hierbei nach oben von dein Kol- 
ben 13 begrenzt, welcher vcrschiebbar und abgedichlet iin 5 
Olraurn 12 des Zylinders lauft. 

Der Kolben 13 bildet hierbei am Umfang verteilt ange- 
ordnete Ausnehmungen 14 aus, in welche Federn 16 einge- 
setzt sind. Zur besseren Einsteliung der Federkraft ruhen 
diese kolbenseitig aufzugeordneten Distanzringen 15, die io 
ggf, - je nach Federstarke - in ihrer Dicke variiert werden 
konnen. 

Wichtig ist nun, daB die zylindcrgchausescitigc Begren- 
zung durch fedemde Anschlage 25, 24 erzeugt wird. 

Im linken Halbschnitt ist als federnder Anschlag 25 ein 15 
werkstoffeinstuckig mit dein Gehause 2 ausgebildeter An- 
schlag dargestellt, der in axialer Richtung des Gehauses 2 
federnd ausgebildet ist. Um dies zu ermoglichen, ist ober- 
halb des Anschlages 25 ein radialer Einstich 26 vorgesehen, 
der dem Anschlag 25 das gefordcrtc Federvcrmogcn vcr- 20 
ieiht. 

In einer anderen, alternativen Ausruhrungsform ist auf 
dem rechten Halbschnitt dargestellt, daB statt dieses An- 
schlages 25 auch ein Seegerring 24 verwendet werden kann, 
der die gleiche Aufgabe ubernimmt. 25 

Radial einwarts sind im Federraum 38, welcher die jewei- 
lige Feder 16 aufnimmt, gehausefeste Anschlage am Ge- 
hause 2 ausgebildet. 

Diese gehausefesten Anschlage n eh men jedoch keinerlei 
Federkraft auf, weil die Federn (als Tellerredern ausgebil- 30 
det) konisch ausgebildet sind und lediglich lastubertragend 
an den federnden Anschlagen 24 bzw. 25 anliegen. 

Im iibrigen sind die Federraume. 38 luftgefiillt, d. h. in 
diese Raume gelangt kein Hydraulikol hinein. 

Der Einzugsnippel 17 sitzl im entspannten Zustand (rech- 35 
ter Halbschnitt) auf dem Boden des Kolbens 13 auf. Der ent- 
spannte Zustand ist hierbei dadurch gckennzeichnet, daB die 
in einem Kugelkafig 18 gehaltenen Kugeln 20 in einem, zu- 
geordneten Freistich 39 im Gehause eingreifen, wobei die 
Kugeln 20 demgemaB auBer Eingriff mit der Ringnut 40 des 40 
Einzugsnippels 17 sind. 

Im gespannten Zustand sind hingcgcn die Kugeln 20 au- 
Ber Eingriff mit dem Freistich 39' und greifen in die Ringnut 
40 ein, wodurch aufgrund der Federkraft der Feder 16' der 
Einzugsnippel 17 nach oben verschoben wird. 45 

Der Freistich 39 im Kolben dient also sozusagen als Park- 
platz fur die Kugeln 20. 

In der Eingriffsstellung der Kugeln 20 nut der Ringnut 40 
(linker Halbschnitt) licgen hingcgcn die Kugeln 20 an einer 
zugeordneten, hochgenauen Rundung am Kolben an, wcl- 50 
che Rundung sich an den Freistich 39 in axialer Richtung 
nach oben hin anschlieBt. 

Der Steuerring 19, der sich am Boden des Kolbens 13 ab- 
stutzt, hat die Aufgabe, den Kugelkafig 18 i miner in seiner 
angehobenen Lage zu halten. Er ist federnd ausgebildet und 55 
elastisch verformbar. 

Im iibrigen ist abdichtend am Einzugsnippel 17 noch ein 
Dichtring 21 angeordnet, der mit zugeordneten Segerringen 
22, 23 sich am Gehause 2 abstutzt und dort gehalten ist. 

Der Boden 35 wird niitlels eines radial aus warts angeord- 60 
neten Dichtringes 28 abdichtend im Olrauin 12 gehalten. Er 
bildet ferner einen axial nach oben vcrlangerten Ansatz 36 
aus, der bevorzugt ringsum um lauft. 

Er wird ferner gegen axiale Verschiebung durch einen 
Seegerring 29 an dem inneren Umfang des Gehauses 2 gesi- 65 
chert. 

Zur Montage des Schnellspannzylinders 1 wird dieser zu- 
nachst umgedreht, so daB das Gehause 2 nach oben hin ge- 
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offnet ist und der Olraurn 12, sowie die Federraume 38 noch 
miteinander in Verbindung sind. Das Gehause 2 ist hierbei 
von alien Einbauten befreit. 

Wird nun bei einer bevorzugten Ausfuhrungsforrn anstatt 
der an der Gehauseinnenwand vorstehenden federnden An- 
schlage 25 ein losbarer Seegerring 24 verwendet, dann wird 
zunachst der Seegerring 24 eingesetzt. Danach werden alle 
Federn im entspannten Zustand (Feder 16') in die zugeord- 
neten Federraume 38 eingesetzt. Ggf. wird dann ein Di- 
stanzring 15 aufgelegt. 

AnschlieBend wird der gesamte Kolben 13 in das Ge- 
hause 2 eingeschoben, und danach der Boden 35 in den Ol- 
raurn 12 eingeschoben. 

Danach wird in Pfeilrichtung 41 mit einer nicht naher dar- 
gcstellten Presse ein Pressdruck auf den Boden 35 ausgeubt, 
so daB dieser axial einwarts in Pfeilrichtung 41 verschoben 
wird und der Ansatz 36 auf den zugeordneten gehausefesten 
Anschlag im Gehause 2 auflauft. Auf diese Weise werden 
nun die Feder gespannt und es wird die Einbausituation ent- 
sprechend dem rechten Halbschnitt in der Abbildung er- 
reicht. 

Unter Beibehaltung des Pressdruckes in Pfeilrichtung 41 
wird nun der Seegerring 29 eingelegt und befestigt, so daB 
sich in diesem Zustand ein Abstand zwischen dem Boden 35 
und dem eingelegten Seegerring 29 ergibt. Wenn nun der 
Pressdruck reduziert wird, bewegt sich der Boden 35 in Ge- 
gen richtung zur Pfeilrichtung 41 in axialer Richtung nach 
auBen, und gleichzeitig kommt damit der Seegerring 29 in 
Eingriff mit der Ringnut 42 am Aussenumfang des Bodens 
35. Dieser wird nun lagengesichert und abgedichtet (Dicht- 
ring 28) in dem Oleinlass 10 festgehalten und ist gegen wei- 
terc Verschiebung gesichert. Er kann demzufolge nicht mehr 
in axialer Richtung (Gegenrichtung zur Pfeilrichtung 41) 
herausspringen, Damit ist die Montage im wesentlichen be- 
endct. Hicraus ergibt sich eine besonders einfache und ko- 
stengunstige Montage. Der bisher benotigte Boden, der auf 
der Seite an der die Palette befestigt wird angeordnet war 
und den Schnellspannzylinder verschloB, entfallt nun voll- 
standig. Ebenso entfaUen die zuvor benotigten Befesti- 
gungsschrauben die zum VerschlieBen des Bodens notwen- 
dig waren, und damit auch die damit verbundenen Arbeits- 
schritte. Es ergibt sich dadurch also eine wesentlich einfa- 
che re und kostengiinstigere Montage sowie ein einfacherer 
Aufbau des Schnellspannzylinders. 

Im iibrigen sind - wegen des Wegfalls des Deckels und 
der zugeordneten Bohrungen - auch keine Vertiefungen auf 
der Befestigungsebene fur die Palette mehr gegeben, die in 
nachteiliger Weise Schmutz und Spane aufnehmen und auch 
einen Wasserstau ergeben. Die Oberflache des Schnell- 
spannzylinders 1 also der Deckenbereich 37 ist demgemaB 
von samtlichen, storenden Einbauten frei und kann im Be- 
trieb sauber und rein gehalten werden. Sie kann dementspre- 
chend durch den Handballen oder durch ein Reinigungstuch 
vollkommen frei von Spanen oder Verschmutzungen gehal- 
ten werden, was bei dem vorherigen Deckel- Schnellspann- 
zylinder nicht moglich war. 

Im folgenden wird nochmals die Bedeutung der federn- 
den Anschlage 24, 25 herausgehoben, fur deren Art und An- 
ordnung gesonderter und unabhangiger Schutz von der vor- 
her beschriebenen Erfindung beansprucht wird. 

Die Anordnung von gehauseseitigen, federnden Anschla- 
gen 24, 25 als Auflager und Abstutzung fiir die Federn 16, 
16 1 hat namlich den wesentlichen Vorteil, daB die Federkraft 
nun nicht unmittelbar auf den Deckenbereich 37 des Gehau- 
ses 2 iibertragen wird, sondern unter Zwischenschaltung ei- 
nes federnden Korpers (Anschlage 24, 25) an die AuBen- 
wand des Schnellspannzylinders 1, so daB eine Gefahr der 
Verbiegung des Gehauses 2 im Deckenbereich 37 aufgrund 
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dieser Federkraft vermiedcn wird. Auf diese Weise wird das 
Gehause von derartigen Spannungen des Federpaketes frei- 
gehalten und diese Spannungen werden unmittelbar auf vom 
Gehause entkoppelte Anschlagc ubcrtragen. Es wird sogar 
eine gewisse Verbiegung der Anschlagc 24, 25 geslattct, urn 5 
zu vermeiden, daB derartige hohe Krafte auf das Gehause 2 
einwirken. 

Demgemafi ist auch dem Seegerring 24 ein zugeordneter 
Einstich 26 angebracht, urn zu gewahrleisten, daB sich die 
jeweiligen Anschlage 24, 25 in axialer Richtung leicht nach 10 
oben verformen konnen. 

Bei der vorherigen, erwahnt.cn Konzcption dcs Schncll- 
spannzylinders mit eincm Deckel war der Nachtcil, daB die 
Kraft der Federpakete unmittelbar auf die Deckelinnenseite 
ubertragen wurde, wodurch die Gefahr bestand, daB sich der 15 
Deckel aufwolbte und bombieri wurde. Die MaBgenauigkeit 
wurde dadurch beeintrachtigt. 

Es wird nochmals darauf hingewiesen, daB wahlweise ein 
gehausefester, federnder Anschlag 25 oder ein Seegerring 
24 verwendet werden kann. 20 

Von besonderem Vorleil an dem deckellosen Schneli- 
spannzylinder ist, daB nun die Nippelbohrung 43, in welcher 
der Einzugsnippel 17 axial verschiebbar gehalten isL, nun 
hochgenau bearbeitet werden kann, ohne daB ein Deckel 
vorgesehen werden muB. Unter einer einzigen Aufspannung 25 
wird namlich die Nippelbohrung 43 mit einem Werkzeug 
von unten in Pfeilrichlung 41 bearbeil.el und gleichzeilig 
kann im gleichen Bearbeitungsschritt und mit der gleichen 
Einspannung auch die Zylinderbohrung 44 des Gehauses 2 
bearbeitet werden. 30 

Auf diese Weise wird gewiihrleistet, daB beide Bohrungen 
43, 44 hochgenau und fluchtend zueinander angeordnet 
sind, so daB sie genau konzentrisch zueinander ausgerichtet 
sind. Diese beiden Bohrungen besl.immen uberhauptdieGe- 
nauigkeit des Schnellspannzylinders und die Gcnauigkeit 35 
der sogenannten nullpunktorienlierten Aufspannung von 
Werkstiicken. 

Nach dem Stand der Technik, bei der ein Schnellspannzy- 
linder mit einem Deckel vorgesehen war, war es erforder- 
lich, die Deckelinnenbohrung hochgenau zu bearbeiten. Da- 40 
von betroffen waren die Stellen wo der Nippel hindurch- 
greift, den Zentrierrand des Deckels, die stelle wo der Dek- 
kel auf dem Gehause aufliegi. und die Auflageflache des 
Deckels in Richtung auf die Stirnflache des Zylindergehau- 
ses und zusatzlich auch noch der Aussendurchmesser des 45 
Deckels. Es muBten also insgesamt 4 unterschiedliche Fla- 
chen hochgenau bearbeitet werden, was nicht in einem ein- 
zigen Aufspannzustand moglich war. AuBerdem muBten ja 
die MaBe von dem Deckel und dem Zylindergehause anein- 
ander angepaBt und hochgenau zueinander ausgerichtet wer- 50 
den. Dies entfallt nach der vorliegendcn Erfindung und es ist 
lediglich in einem einzigen Aufspannzustand die Nippel- 
bohrung 43 konzentrisch zu der Zylinderbohrung 44 zu be- 
arbeiten, was ohne weiteres und mit einfachen Mittein mog- 
lich ist. 55 

Bei dem vorher beschriebenen Deckel, der mit dem 
Schnellspannzylinder zusammenwirktc, warcn auch unter- 
schiedliche Materialpaarungen gegeben, was zusatzliche 
Herstellungsungenauigkeiten erbrachte. Im ubrigen entstan- 
den hohere Herstellungskostcn durch die Notwendigkeit, 60 
daB der Deckel unterschicdlich von dem Gehause gehartet 
werden muBte. 

Bei der vorliegenden Erfindung wird lediglich nur ein 
einziges, gehartetes Gehause 2 verwendet., wobei der Boden 
35 weich bleiben kann und lediglich an seinem Aussenum- 65 
fang so bearbeitet wird, daB er abdichtend in die Zylinder- 
bohrung 44 eingesetzt werden kann. Der Boden 35 muB also 
nicht an seinem AuBenumfang rund geschlitfen werden, 



weil die erforderliche Dichtwirkung mit dem Dichtring 28 
bewerkstelligt wird. 

Er hat also lediglich nur noch Dichtfunktion, wahrend der 
bcim Stand der Technik vorhandene, gegeniiberliegende 
Deckel hochgenau bearbeitet werden muBte und lastubertra- 
gend sein muBte. 

Die Fig. 2 und 3 zeigen eine andere Ausfuhrungsform in 
Schnitt und in Draufsicht, wobei in Fig, 2 erkennbar ist, daB 
aufgrund der Auswechselbarkeit, des Bodens 35 ein dunne- 
rer Boden 35 eingesetzt ist, um eine niedrigere Einbauhohe 
zu erreichen. 

Die Fig. 4 bis 11 zeigen unterschiedliche Varianten von 
Bodcnausfiihrungen 35. Hierbei ist wesentlich, daB der Bo- 
den 35 so won 1 einteilig als auch zweiteilig ausgebildet sein 
kann; er ist aber immer auswechselbar ausgebildet. 

In Fig. 4 ist dargesteilt, daB ein zweiteiliger Boden 35 
vorhanden ist, wobei ein Einsatz 45 vorhanden ist, der tiber 
einen Seegerring 46 befestigt ist; die Einblasluft gelangt 
uber den AnschluBstutzen 30 in das Gehause, tritt in einen 
Qucrkanal 47 in den Boden ein und gelangt uber einen Ring- 
kanal 48 der als Einstich ausgebildet ist in radial schrag ein- 
warts gerichtete AuslaBbohrungen 49, die etwa in Richtung 
auf die Langsmittenachse gerichtet sind. Von den Ausblas- 
bohrungen 49, die schrag nach unten und einwarts gerichtet 
sind, zweigen im ubrigen noch schrag aufwarts gerichtete 
Ausblasbohrungen 50 ab. 

Im ubrigen wird noch darauf hingewiesen, daB die Quer- 
kanale 47 gieichmaBig am Umfang verteilt im Boden ange- 
ordnet sind und strahlenformig sich in dem Boden erstrek- 
ken und hierbei luftschliissig mit einem Ringkanal 51 ver- 
bunden sind. 

Im ubrigen ist bei dieser Ausfertigungsform wichtig, daB 
aufgrund der zweiteiligen Ausbildung des Bodens 35 mit ei- 
nem darin dichtend eingesetzten Einsatz 45 beliebig gestal- 
tete Ausblasoffnungen gebildet werden konnen, denn der 
Einsatz 45 ist ebenfalls auswechselbar im auswechselbaren 
Boden 35 gehalten. 

Der Einsatz 45 ist im ubrigen in seinem Mittenbereich mit 
einer Offnung 52 versehen, um eventuell Kuhlmittel auslau- 
fen zu lassen, welches von oben her in das Gehause des 
Spannzylinders eindringen konnte. 

Im ubrigen wird darauf hingewiesen, daB die Ausblaska- 
nale 49 nur in die schrag nach oben gerichteten Ausblasboh- 
rungen miinden, die dem zufolge einen nach innen gerichte- 
ten und schrag aufwarts gerichteten Luftstrom erzeugen. 
Wird namlich der Einzugsnippel 17 aus seiner Aufnahme im 
Zylindergehause nach oben entfernt dann wird die Nippel- 
bohrung 43 frei und wird durch den in den Ausblasbohrun- 
gen 50 erzeugten Luftstrahl von unten her nach oben gerich- 
tet, gercinigt. 

Fig. 5 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform eines zweitei- 
ligen Boden 35, wobei in dem Boden 35 wiederum ein Ein- 
satz 53 eingepaBt ist, der dort dichtend eingesetzt ist. Dieser 
Einsatz 53 hat die vorhin anhand der Fig. 4 erwahnte Ab- 
laufoffnung 52 nicht; ansonsten gelten die gleichen Erlaute- 
rungen, d. h. es sind Luftbohrungen und Ausblasbohrungen 
vorhanden, die bei Entfernung des Einzugsnippels 17 aus 
seiner Nippelbohrung 43 ein nach oben gerichteten Luft- 
strahl zwecks Sauberung der Nippelbohrung erzeugen. 

Die Fig. 6 zeigt als weiteres Ausfuhrungsbeispiel einen 
zweiteiligen Boden 35 mit einem Einsatz 54, welcher Ein- 
satz die gleiche Funktion hat, wie der vorher erwahnte Ein- 
satz 53, nur das zusatzlich an diesem Einsatz noch ein Zen- 
trieransatz 55 angeordnet ist, der geeignet ist, in eine ent- 
sprechende Zentrierbohrung in eine Lochrasterpalette ein- 
zugreifen, um den gesamten Spannzy Under lagenrichtig auf 
der Aufspannpalette zu positionieren. 

Die Fig. 7 zeigt eine Kombination der Ausfuhrung nach 
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Fig. 4 und Fig. 6, weil erkennbar ist, daB einerseits eine Off- 
nung 52 vorhanden ist, um als Ablauf zu dienen; ferner sind 
die Aufblasbohrungen 50 vorhanden, und es ist der Zentrier- 
einsatz 55 vorgesehen, dcr in Fig. 6 bereits schon crwahnt 
wurde. 5 

Die Fig. 8 zeigt einen einteiligen Boden 35, der lediglich 
eine zentrale mittige Ausblasbohrung 50 in Richtung auf die 
Nippeibohrung 43 ausbildet. 

In Fig. 9 ist wiederum ein einteiliger Boden dargestellt, 
der aber zusatzlich mit dem vorher erwahnten Zentxieran- 10 
satz 55 versehen ist. 

Die Fig. 10 zeigt einen einteiligen Boden 35 mit eincr 
Offnung 52, die als Ablauf geeignct ist und weist schrag 
nach unten gerichtete Ausblasbohrungen 50 auf. 

Die Fig. 11 zeigt einen zweiteiligen Boden 35 mit einem 15 
Einsatz 56, der in die zentrale Mittenbohrung eingepreBt ist 
und der Ausblaskanale 49 deliniert, die in schrag nach oben 
gerichteter Ausblasbohrungen 50 miinden. 

Mit dieser Ausftihrungsform wird erreicht, daB man die 
Art der Ausbiasung durch einen auswechselbarcn Ausblas- 20 
einsatz entsprechend variieren kann. 

Es handelt sich bei diesen Ausfuhrungsformen also eben- 
falls um ein Baukastensysteni, aus dem sich ergibt, daB der 
Boden 35 einteilig oder mehrteilig ausgebildet sein kann 
und daB auswechselbare Einsatze vorhanden sind, die ver- 25 
schiedenen Anwendungszwecken dienen. 

Hieraus ergibt sich, daB aufgrund des modularen Aufbaus 
in Form eines Baukastensys terns auch Kundenbedurfnissen 
entsprochen werden kann, denn entsprechend den Anforde- 
rungen am Einsatzort, konnen unterschiedliche Einsatze 
eingesetzt werden. 

In Fig. 12 und 13 zeigen als weitere Ausfuhrungsform, 
daB es nicht losungsnotwendig ist, einen Schnellspannzylin- 
der 1 auf einen Frasmaschinentisch zu befestigen, wie dies 
anhand der Fig. 1 erlautert wurde, sondem bei der Fig. 12 35 
und 13 handelt es sich um eine Einbaulosung, bei der ge- 
samte Schnellspannzylinder in einer AufnahmeorTnung 57 
eines Maschinentisches 58 oder einer SchnellverschluB- 
platte eingelassen ist. 

In einem derartigen Maschinentisch 58 kann selbstver- 40 
standlich nicht nur ein einziger Schnellspannzylinder einge- 
setzt werden, sondern es konnen mehrerc modular in ent- 
sprechende Aufnahmeoffnungen 57 eingesetzt und dort bc- 
festigt werden. 

Der Boden 35 weist hierbei einen DruckolanschluB 59 45 
auf, der direkt in den Boden einmundet. 

Bezugszeichenliste 

1 Schnellspannzylinder 50 

2 Gehause 

3 Ansatz 

4 Nut 

5 0-Ring 

6 Blasring 55 

7 Blasbohrung 
8Kanal 

9 Madenschraube 

10 OleinlaB 

11 Schragbohrung 60 

12 Olraum 

13 Kolbenboden 

14 Ausnehmung 

15 Distanzring 

16 Feder 65 

17 Einzugnippel 

18 Kugelkafig 

19 Steuerring 



20 Kugel 

21 Dichtring 

22 Seegerring 

23 Seegerring 

24 Seegerring 

25 federnder Anschlag 

26 Einstich 

27 O-Ring 

28 Dichtring 

29 Seegerring 

30 LufteinlaB 

31 Kreuzbohrung 

32 Kanal 

33 Anschlagpratze 

34 Schraube 

35 Boden 

36 Ansatz 

37 Deckenbereich 

38 Federraum 

39 Freistich 

40 Ringnut 

41 Pfeilrichtung 

42 Kingnut 

43 Nippeibohrung 

44 Zylinderbohrung 

45 Einsatz 

46 Seegerring 

47 Querkanal 

48 Ringkanal 

49 Ausblaskanal 

50 Ausblasbohrung 

51 Ringkanal 

52 Offnung 

53 Einsatz 

54 Einsatz 

55 Zentrieransatz 

56 Einsatz 

57 AufnahmeorTnung 

58 Maschinentisch 

59 DruckolanschluB 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung und Montage eines dek- 
kellosen Schnellspannzylinders mit Einzugsnippel zum 

' Festspannen einer Tragerplatte, die an einer Bearbei- 
tungsmaschine zur Fixierung von Werkstucken dient, 
wobei die Spannkraft durch Spannfedern erzeugt wird, 
und zur Entriegelung ein Hydraulikkolben betatigbar 
ist, der die Spannkraft der Spannfedern uberwindet, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Montage der einzel- 
nen Funktionseinheiten des Schnellspannzylinders (1) 
von der Koibenseite her erfolgt, also von der Seite die 
im Betriebszustand die Bodenseite des Schnellspann- 
zylinders (1) darstellt 

2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeich- 
net, daB in das auf seinem Deckenbereich (37) liegende 
Zylindergehause (2), im Montagezustand von oben her, 
zunachst die entspannten Federa (16) in die Feder- 
raume (38), anschlieBend der Kolben mit dem nach au- 
Ben zur MontageofTnung hin zeigenden Kolbenboden 
(13) in den Zylinderraum, und abschlieBend der Boden 
(35) in das Gehause (2) eingesetzt werden. 

3. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2 dadurch 
gekennzeichnet, daB mit einer Presse der Boden (35) in 
das Gehause (2) hineingepresst wird, bis er an einem 
gehausefesten Anschlag ansteht, und anschlieBend der 
Seegerring (29) in die dafur vorgesehene Nut im Ge- 
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hause (2) zur Fixierung der Vorrichtung in cingesetzt 
wird. 

4. Verfahren nach den Anspriichcn 1-3 dadurch ge- 
kennzeichnet, daB nach Wcgnahmc des Pressdrucks dcr 
Boden (35) durch die Spannkraft dcr Fcdcrn (16) in 5 
axialer Richtung nach auBen gegen den Seegerring (29) 
gedriickt wird, und den Schnellspannzylinder (1) ver- 
schlieBt. 

5. Schnellspannzylinder mit Einzugsnippel zum Fest- 
spannen einer Tragerplatte, die an einer Bearbeitungs- 10 
maschine zur Fixierung von Werkstucken dient, wobei 
die Spannkraft durch Spannfedcrn erzeugl. wird, und 
zur Entriegelung ein Hydraulikkolben betatigbar ist, 
der die Spannkraft der Spannfedern iiberwindet, da- 
durch gekennzeichnet, daB die in seinem Inneren ange- 15 
ordneten Funktionsbauteile durch den an der Unterseite 
des Schnellspannzylinders losbar befestigten, aus- 
wechselbaren Boden (35) in ihrer Einbaulage fixiert 
sind, und der Schnellspannzylinder damit verschlossen 
ist. 20 

6. Schnellspannzylinder nach Anspruch 5 dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Boden (35) den OLraum (12) mit 
dem Dichtring (28) abdichtet und durch einen Seeger- 
ring (29) im Schnellspannzylinder (1) fixiert ist. 

7. Schnellspannzylinder nach einem der Anspriiche 5 25 
und 6 dadurch gekennzeichnet, daB der Boden zweitei- 
lig ausgebildet ist, und sich aus dem Boden (35) mit ei- 
nen darin losbar befestigten, austauschbaren Einsatz 
(45), der eine zentrale Mittenbohrung (52) aufweist, 
zusammensetzt. 30 

8. Schnellspannzylinder nach Anspruch 7 dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Einsatz (45) zur gezielten Vertei- 
lung von Ausblasluft dient, wobei dieser mit einem als 
Verteiler dienenden Ringkanal (51), Querkanalen (47), 
einem weiteren, zur Minenachse hin angeordnelen, 35 
Ringkanal (48) und daran anschlieBenden radial ein- 
warts nach unten angeordneten AuslaBbohrungen (49), 
mit denen weitere radial einwartsgerichtete nach oben 
hin fuhrende Ausblasbohrungen (50) verbunden sind, 
zusammenwirkt. 40 

9. Schnellspannzylinder nach einem der Anspriiche 5 
und 6 dadurch gekennzeichnei, daB der zwcitciligc Bo- 
den aus dem Boden (35) und einem Einsatz (53) zu- 
sammengesetzt ist, wobei der Einsatz (53) einen Zen- 
trieransatz (55) zur Positionierung in einem Koordina- 45 
tensystem der Bearbeitungsmaschine aufweist. 

10. Schnellspannzylinder nach einem der Anspriiche 5 
bis 9 dadurch gekennzeichnei, daB im Boden (35) ein 
DruckolanschluB (59) zur Versorgung des Olrauines 
(12) mit Ol angeordnet ist. 50 

11. Schnellspannzylinder nach einem der Anspriiche 5 
bis 9 dadurch gekennzeichnei, daB im Gehause (2) ein 
OlanschluB (10) zur Versorgung des Olraumes (12) mit 
Ol und ein LufteinlaB (30) zur Versorgung des Schnell- 
spannzylinders (1) mit Druckluft angeordnet ist. 55 

12. Schnellspannzylinder nach einem der Anspriiche 5 
bis 11 dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein fc- 
dernd ausgebildeter Anschlag (25) fur je eine Feder 
(16) angeordnet ist, der werkstofleinstuckig mit der 
Zylinderwand verbunden ist. 60 

13. Schnellspannzylinder nach einem der Anspriiche 5 
bis 12 dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein fe- 
dernd ausgebildeter Anschlag fur je eine Feder (16) in 
der Form eines Seegerrings (24) angeordnet ist, der in 
einen Einstich (26) in das Gehause (2) eingreift. 65 

14. Schnellspannzylinder nach einem der Anspriiche 5 
bis 13 dadurch gekennzeichnet, daB die Federraume 
(38) die zur Aufnahme der Federn (16) dienen luftge- 
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fullt und gegen eindringen von Hydraulikol abgedich- 

tet sind. 

15. Schnellspannzylinder nach einem der Anspriiche 5 
bis 14 dadurch gekennzeichnet, daB axial in der Mitte 
des Deckenbereichs (37) eine paBgenaue Bohrung an- 
gefertigt ist, durch die der Einzugsnippel (17) hin- 

durchragt. 

16. Schnellspannzylinder nach einem der Anspriiche 5 
bis 15 dadurch gekennzeichnet, daB im Deckenbereich 
(37) ein Blasring (6) mit iiber seinen Umfang verteilten 
Blasbohrungen (7) angeordnet ist, der iiber eine Kreuz- 
bohrung (31) mit dem LufteinlaB (30) verbunden ist. 

17. Schnellspannzylinder nach einem der Anspriiche 5 
bis 16 dadurch gekennzeichnet, daB eine Kreuzboh- 
rung (31) zur Aufteilung des Druckluftstromes aus dem 
LufteinlaB (30) in wenigstens zwei Luftstrome dient, 
wobei wenigsten ein Luftstrom nach unten zum Ring- 
kanal (51), und mindestens ein Luftstrom nach oben 
zum Blasring (6) gefuhrt wird. 

18. Schnellspannzylinder nach einem der Anspriiche 5 
bis 17 dadurch gekennzeichnet, daB durch gezielte 
Wahl der Bohrungsdurchmesser fur die Zufuhr- und 
Ausblasleitungen, und der Aufteilung des Druckluft- 
stromes in Teilstrome, der Luftdruck der Druckluft an 
der Unterseite des Einzugsnippels gesteuert werden 
kann. 

19. Schnellspannzylinder nach einem der Anspriiche 5 
bis 18 dadurch gekennzeichnet, daB an der AuBenseite 
des Deckenbereichs (37) in einer Nut (4) ein O-Ring 
(5) angeordnet ist, der in Zusammenwirkung mit der 
Trageplatte den Spannbereich zwischen Schnellspann- 
zylinder und Tragerplatte abdichtet. 

20. Schnellspannzylinder nach einem der Anspriiche 5 
bis 19 dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein 
Schnellspannzylinder (1) in mindestens einer Aufnah- 
mebffnung (57) eines Maschinendsches (58) befestig- 
bar ist, und daB der Aufbau des Schnellspannzylinders 
entsprechend den Anforderungen des jeweiligen Bear- 
beitungsschrittes ausgestaltet ist. 
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